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Verfahren tmd Vorrichtung - zur Formgebung von Teppieh- [ 
bahnen mit thermoplastischer Beschichtung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung 
von Formteilen aus teppichartigen Stof fen, deren Rtickseite 
mit Materialieri beschichtet ist, die eine thermoplastische 

• * 

Formgebung zulassen. 

* * 

Bei den bisherigen Verfahren werden Teppichbahnen derart 
verarbeitet, dafi Ziischnitte durch eine Warmequelle an d.er 
Rtickseite aufgeheizt und in den thermoplastischen Zustand 
gebracht werden. Sie werden dann vorwiegend manuell in eine 
Presse gebracht und mittels Matrize und Patrize geformt. 
Sie bleiben solange in der Form, bis die beschichtete 
Unterseite erkaltet und das Teil formstabii geworden ist. 
Das beschriebene Verfahren weist in 2 Punkt en Nachteile auf. 
Es ist vor alien durch den manuellen Betrieb im Bereich der 
Heizung und Formung sehr lohnintensiv. Zum andereji er- 
moglicht das Verarbeiten des Teppiches mit Matrize und 
Patrize die Abkuhluhg des Teiles von der Beschichtungs- 
seite nur durch Ableitung der warme in die anliegende Werk- 
zeughalfte und ist, soil eine gute Kontaktf lache zur 
Kuhlung erhalteri werden, von der Genauigkeit yon Patrize- 
und Matrize abhangig. Der Zeitraum fur die Abkuhlung ist 
sorait erheblich und die Ausstofileisturig solcher PreSsen 
gering. Da die Formausbildung, insbesondere bei Autobdden, 
oft sehr kompliziert ist und teilweise Hinterschneidun^en 
yorhanden sind, wird die Herstellung solch eines Werkzeuges 
sehr aufwendig (Schieber im Werkzeug, etc.) 

Mit Hilfe der anschliefiend beschriebenen . n Guminituchmethode ,n 
werden diese Nachteile umgangen und mit einem einfacheren 
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Das erfindungsgemaBe Verfahren verfolgt die Zielsetzung, 
den Arbeitsablauf mit einem Minimum an Personal zu 
automatisieren und die Arbeitsgeschwindigkeit der Vor- 
richtung durch erf indungsgemaBe Einrichtungen wesentlich 
zu erhohen. 

Die b'eiliegende Prinzipzeichnung, Fig. 1, zeigt einen 
Automaten, wie er zum Umformen von Teppichbahnen mit 
hSchstem Automat isierungsgrad eingesetzt werden kann. 
Fig. 2 zeigt den prinzipiellen Werkzeugauf bau in der 
Formstation ftir das Arbeiten mit dem Gummituch. Das 
Teppichmaterial wird in Form von GroSrolleh 1 auf einem 
Abwickelbock 2 gelagert und mit Hille eines Abzugan- 
triebes 3 so lang abgewickelt, bis sich eine Schlaufe 4 
gebildet hat. Der. Sinn der Schlaufe be stent darin, daB 
das Material ruckf re i in die Maschine gefahren werden . 
kahn und nicht bei jedem Arbeitstakt die bis zu 1000 kg 
schwere Materialrblle beschleunigt werden mufi. Die Grofie 
der Schlaufe wird automatisch durch eine Steuervorrichtung 5 
gebildet, welche fiir ein selbsttatiges Abwickeln und stoppen • 
der Abrollvorrichtung sorgt. 

Die Teppichbahn wird anschliefiend mit Hilfe einer Transport- 
vorrichtung 6 auf einen Ablagetisch 7 gezogen, bis die ge- 
wtihschte Teillange erreicht ist. 

AnschlieBend wird der erf orderliche Zuschnitt mit Hilfe 
einer Trennvorrichtung 8 abgeschnitten und das vereinzelte 
Teppichstiick in das Transportsystem 9 des Automaten ge- 
schoben. Dieses besteht vorzugsweise aus gefederten Spann- 
kluppen, die im Bereich des Folieneinlaufes durch eine 
Vorrichtung geoffnet werden. Das Transportsystem fafit die 
Teppichbahn an den beideri Randern und transportiert es 
wahrend eines Vorschubschrittes in die Heizstation 11. 
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Diese besteht aus einem oder mehreren Heizkorpern 12, 
welche nun die beschichtete Seite des Teppichbodens 
erwarmen. Die Anordhung der Heizkorper geschieht zweck- 
maBigerweise oben-, so dafi die zu erwarmende Materialbahn, 
welche nur einseitig beheizt werden kann, auf der Unter- , 
seite abgestiitzt werden kann, urn den Durehhang zu yer- 
ringern und soinit eine gleichmaBige Erwarmung zu er- 
reichen. Die Lange des Heizsystems entspricht ira Minimum 
der einfachen max. Formflache und wird jeweils in der : 
GroBe so abgestimmt , daii die Heizzeit gleich oder kiir^er 
ist als die Formungs- und Abkuhlzeit, Nach dera Heizvor- ) 
gang wird der Teppichzuschnitt in die Formstation 13 
transport iert. Diese besteht im wesentlichen aus einer 
doppelt wirkenden Presse mit yorzugsweise hydr. Antrieb; 
Die beiden Werkzeughalf ten sind auf Obar- und TJntertisch 
montiert und werden ublicherweise fiir den PreBvorgang 
zusammengef ahren. 

Wahrend der bisher geschilderte Arbeitsablauf sich auf 
eine Automatisierung der einzelnen Arbeitsgange be- 
schrankt, haben sich im Laufe der Versuche im Bereich. 
der Formstation erf indungsgemaB zwei Verfahren als 
wesentliche Neueriing ergeben. 

* • . . . ! 

1 # ) Mit Hilfe eines grolivolumigen Vakuumaggregates (14) 
wird bei der sog. Gummituchmethode folgerider Arbeits- 
ablauf durchgefiihrt : 

Nach dem Transport des Teppichzuschnittes (25) in die 
Formstation iibernehmen zwei Gleitrahmen (20), deren 
Kraft und Zeitablauf genau gesteuert werden konnen, 
die Halterung des Teppichzuschnittes. Gleichzeitig 
werden die Spannkiuppen (21) \iber die ganze Lange der 
Formstation oder aber auch nur teilweise geoff net , urn 
der Teppichbahn ein Nachgleiten zu ermoglichen. . 
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Durch das Zusammenf ahren der beiden Formhalf ten wird der 
Teppichzuschnitt rein mechanisch in die Form gezogen, 
wobei durch den Gleitrahmen ein definiertes EinflieBen 
der Teppichbahn ermoglicht sowie die Bildung von Falten 

* * 

.verhindert wird. An der Seite des Gleitrahmens, welche 
der Florseite zugekehrt ist, bzw r an der Patrize, ist 
ein Gummituch (24) befestigt, . 

Nach Ablauf des Gleitvorganges werden die beiden Form- 
halften nunmehr voll gegeneinander gefahren und mittels 
eines Rahmens (22 +23) abgedichtet. Durch Evakuierung 
der Formhalf te, die der beschichteten Seite zugekehrt ist 
und durch die Bildung von ttberdruck an der anderen Seite, 
wird das vorgeformte Teppichstuck uber den ganzen Formungs- 
bereich mittels des Gummituches satt an die Wand des Werk- 
zeuges geprefit und der Abktihlyorgang durch Ableitung der 
Warme an dieste Formhalf te optimal gestaltet. 

2.) Beim sog. Prefi-Saugen - ein Verfahren, welches aus- 
schlieSlich fiir Teppiche mit luf tdurchlassigen Be- 
schichtungen angewendet wird - wird der Arbeitsablauf in 
der unter 1. ) beschriebenen Weise durchgef lihrt . Man ver- 
zichtet jedoch auf das Arbeiten mit einem Gummituch und 
saugt nach der Verf ormungsphase samtliche Heililuf tein- 
schliisse ab. Zur Untersttitzung dieser.Art der intensiven 
Abkuhlung wird von der Florseite liber die Matrize noch 

* 

zusatzlich Luft eingeblasen. 

Die Vorteile der beiden beschriebenen Verf ahren liegen vor 

* • * 

allem' in einer wesentlichen Reduzierung der Kiihlzeit. 
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^O) Verfahren und Vorrichtung zur Formgebung von Teppich- 
bahnen mit thermoplastischer Beschichtung, dadurch 

gekerinzeichnet , dafi der Teppichzuschnitt in einem 
Formautomaten, fallweise bestehend aus einem Abroll- 
bock, einer taktweise arbeitenden Zufiihr- und Ab- 
langstation, einer Heiz- und Formstation, thermo- 
plastisch geformt und automat isch durch eine ge- 
eignete Vorrichtung ausgebracht wird. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafi im Berieich der Formstation die Endausf ormung 
mittels Vakuum und Gummituch durchgef uhyt wird. 

3. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 

dafi der Abkiihlvorgang durch das Absaugen aller Heifi- 
lufteinschltisse sowie das Durchspulen mittels gas- 
fOrmigen Mediums intensiviert wird, 

4. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Transpofteinheit zum Festklemmen und Mit- 
nehmen der Teppichbahn im Bereich der Formstation 
ganz Oder partiell geoffnet werden kann. 

5. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daft der zur Formung in die Formstation gefuhrte* 
Teppich zum Nachgleiten durch eine Trennvorrichtung 
von den in den Transportketten eingeklemmten Spann-^ 
randern getrennt wird. 
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